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(54) Title: MACHINE FOR BLOW MOULDING HOLLOW OBJECTS 

(54) Titre: MACHINE DE FABRICATION DE CORPS CREUX PAR SOUFFLAGE 

(57) Abstract 

A machine for blow moulding hollow 
objects from thermoplastic blanks (6, 6'), com- 
prising at least one blank heating apparatus (I) 
and an array (III) of fixed moulding stations 
(la, If) positioned along an arc of a circle. 
The machine is particularly remarkable in that 
the moulding stations each comprise a finished 
product ejecting device, while a rotary trans- 
fer device (II) is provided between said heating 
apparatus (I) and said moulding stations (la, 
10 for transferring heated blanks. The trans- 
fer device (II) between the heating apparatus 
(I) and the moulding stations (HI) is suitably 
a wheel coaxial with the arc of the circle on 
which the moulding stations (III) are located, 
said wheel being provided with blank carriers 
(IT) evenly spaced in a circle and designed 
to pick up a heated blank and place it in a re- 
ceptacle (23) in a moulding station (la, If). 



(57) Abrege 




ZT^LTXT^ a l£ de cerc.e sur Leoue, sont disuses »cs ^^^^^^l^^l^ 

(If) porte-preformes regulieretnent reports sur un cercle pour prendre chacune une preforme rectaauffee et pour la aeposer aan 

de reception (23) d'un poste de moulage (la. If). 
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Machine de fabrication de corps creux par soufflage. 



L' invention concerne une machine de fabrication de corps creux 
par soufflage, a partir de preformes thermoplastiques. V invention est 
05 plus particulierement destinee a la fabrication de recipients thermo- 
plastiques a orientation biaxiale, tels que des bouteilles ou des 
flacons. 

II est connu de fabriquer des bouteilles thermoplastiques a 
orientation biaxiale a partir de preformes obtenues, par exemple, par 
10 injection. 

Une preforme se presente generaleraent sous la forme d T un tube 
ferine a une extremite, tandis que son autre extremite ouverte est 
pourvue d'une bague, eventuellement munie a sa base d ! une contre-bague 
sous forme d T une collerette en saillie. En dehors de sa bague et de sa 

15 contre-bague, la preforme devra subir une expansion au cours d ! une 
operation de raoulage, dite d 1 etirage-souf f lage . 

Pour cela, les preformes thermoplastiques, apres fabrication, 
doivent subir un traiteraent therraique approprie, anterieureraent a 
l f operation de moulage par etirage-souf f lage, afin d'amener leur 

20 raatiere a une bonne temperature de fa^onnage et d 1 orientation molecu- 
laire. De ce traiteraent thermique, dependra notamraent certaines carac- 
teristiques du produit fini, telles que resistance, transparence, etc. 

Le moulage des bouteilles s'effectue generaleraent au moyen 
d ! un raoule qui vient enserrer chaque preforme et d ! une canne d'etirage 

25 et de soufflage, qui est introduite dans la partie ouverte de ladite 
preforme, pour en assurer l'etirage et I 1 expansion par soufflage sous 
pression. 

Les machines prevues pour ce type de fabrication se presen- 
tent, par exemple, en ligne, ce qui liraite le nombre de raoules dont 
30 dependent les cadences de production. 

C'est pourquoi on a imagine des machines rotatives autorisant 
de meilleures cadences. 

Ces machines connues sont generaleraent composees d T un appareil 
d T alimentation et de rechauffage des preformes et d ' une roue pour le 
35 raoulage par soufflage. L T appareil de rechauffage est, par exemple, du 
type a defilement rotatif et plus particulierement encore sous la 
forme egaleraent d ! une roue, corarae par exemple la machine de moulage 
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decrite dans le FR-A-2 510 470. 

Ce type d T appareil presente en outre des raoyens de transfert, 
notaiument pour transferer les preformes de l ! appareil de rechauffage 
vers la roue de raoulage, pour evacuer les produits apres raoulage, ou 
05 encore pour l 1 alimentation des preformes. 

Toutefoi5, pour ce type d f operation, un moule et les moyens 
qui l'equipent sont relativeraent lourds et une roue raunie de plusieurs 
raoules presente une masse en mouvement tres iraportante. 

II a aussi ete imagine dans le doraaine du moulage par souffla- 
10 ge (sans etirage), la machine decrite dans le US-A-2, 792, 593 qui 
coraporte un appareil de rechauffage des preformes et un ensemble de 
postes de moulage disposes de maniere fixe en arc de cercle. 

Dans cette machine, le poste de rechauffage se presente sous 
la forme d'une sorte de tunnel en arc de cercle dans lequel les prefor- 
15 mes se deplacent au moyen d'un chariot rotatif, tandis que les raoules 
se trouvent sur un arc de cercle concentrique et de raerae rayon que 
celui decrit par les preformes. 

De plus, avec une telle machine, les produits finis provenant 
des preformes, ref roidissent dans leurs raoules avant d'etre convoyes a 
20 un autre poste pour etre evacues. 

II est clair alors qu'il est impossible avec cette machine, 
d'obtenir un f onctionnement en continu et qu'en outre, le nombre de 
postes de moulage est tres limite du fait de 1 ! encombreraent de l r appa- 
reil de rechauffage. 
25 L'inventeur a cherche et congu une machine a f onctionnement en 

continu qui beneficie des avantages des machines rotatives, sans avoir 
les inconvenients des grandes masses en mouvement. 

La machine selon 1* invention, du type precite, et comportant 
done au raoins un appareil de rechauffage des preformes et un ensemble 
50 de postes de moulage disposes de maniere fixe en arc de cercle est 
notararaent reraarquable en ce que les postes de moulage coraportent 
chacun un moyen d'ejection des produits finis, tandis qu'un dispositif 
rotatif de transfert est prevu entre ledit appareil de rechauffage et 
lesdits postes de raoulage pour le transfert des preformes rechauffees. 
* 5 Ainsi, les postes de raoulage etant fixes, il suffit, par 

exemple, d ? entrainer en rotation seulement des cames de cornmande, d f un 
poids negligeable, contrairement a la technique connue ou les postes 
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de moulages sont rotatifs et les cames de coramandes fixes, tandis que 
l'on peut prevoir un grand norabre de postes de raoulage et un fonction- 
neraent en continu, contrairement au brevet US precite. 

Un mode de realisation selon 1' invention est remarquable en ce 
05 que le dispositif de transfert entre l ! appareil de rechauffage et les 
postes de raoulage se presente sous la forme d ! une roue coaxiale a 
l'arc de cercle sur lequel sont disposes les postes de raoulage, ladite 
roue etant pourvue de moyens porte-preformes reguliereraent repartis 
sur un cercle pour prendre chacun une preforme rechauffee et pour la 
10 deposer dans un moyen de reception d'un poste de raoulage. 

Par exeraple, les moyens porte-preformes sont araenages aux 
extremites de bras disposes radialement. Toutefois, cette disposition 
n'est pas obligatoire et il pourrait s f agir d'un dispositif du type en 
etoile, par exemple. 
15 Le dispositif de transfert comporte alors un nombre de moyens 

porte-preformes egal a un multiple du norabre de postes de raoulage. 

De preference le dispositif de transfert est amenage pour 
prendre chaque preforme une par une dans l'appareil de rechauffage, 
tandis qu f il les transfere toutes a la fois dans les moyens de recep- 
tion des postes de raoulage au moment ou chaque poste de raoulage se 
trouve devant un moyen porte-preformes du dispositif de transfert 
charge d ! une preforme, les operations de moulage et d' ejection s'effec- 
tuant pendant la rotation et la raise en place d'un nouvel ensemble de 
moyens porte-preformes du dispositif de transfert charges de prefor- 



20 



25 



30 



mes. 



En outre et avantageuseraent , les commandes en continu et en 
synchronisrae des postes de raoulage sont effectuees au moins en partie 
par des cames entrainees en rotation inverse par rapport au sens de 
rotation du dispositif de transfert de telle sorte que les preforraes 
sont travaillees dans l T ordre decroissant par rapport a la longueur du 
chemin parcouru entre l'appareil de rechauffage et le poste de moulage 
correspondant , pour assurer des durees de stabilisation et de condi- 
tionneraent thermique sensiblement egales pour chaque preforme. 

Un mode particulier de realisation est remarquable en ce que 
35 chaque poste de raoulage comporte plusieurs erapreintes pour plusieurs 
preformes, le dispositif rotatif de transfert etant prevu pour effec- 
tuer le transfert des preforraes en meme temps vers tous les postes de 
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raoulage munis a cet effet de moyens de reception, mais en autant de 
fois qu'il y a d'empreintes dans les postes de moulage, par rotation 
dudit dispositif de transfert. 

Si l ! appareil de rechauffage peut presenter une forme quelcon- 

05 que, lineaire, en forme de U, ou circulaire; dans le cas d ! un appareil 
du type a defilement rotatif, sous la forme d T une roue sur laquelle 
sont disposees les preformes a rechauffer et a distribuer, l'inventeur 
preconise que ledit appareil de rechauffage sous forme d ! une roue soit 
positionne de maniere telle que les preformes decrivent un cercle 

10 sensibleraent tangent a celui decrit par les raoyens porte-pref ormes du 
dispositif de tranfert et tournent en sens inverse de ce dernier. 

L' invention sera bien comprise a la lecture de la description 
qui va suivre et qui se refere aux dessins annexes dans lesquels: 

15 - la figure 1 est une coupe selon A-A de la figure 2, 

- la figure 2 est une vue en plan d f une machine selon l f inven- 
tion. 

20 Le mode de realisation represents a titre d ! exeraple comporte 

essentiellement trois dispositif s combines: un appareil I de rechauffa- 
ge, des preformes, un dispositif de transfert II et un systeme de 
transformation des preformes, ce dernier coraportant un ensemble III de 
postes de moulage, ici, six postes la-lf . Dans cet exemple, chacun des 
25 six postes de moulage est equipe d f un raoule a simple empreinte, raais 
il est clair que le nombre de postes et le norabre d'empreintes peuvent 
varier selon les besoins , les dispositif s I et II etant eventuelleraent 
adaptes en consequence. 

Comme le montrent bien les dessins, les postes la a If sont 
30 fixes et disposes en arc de cercle. 

L'appareil de rechauffage I comporte essentiellement une roue 
2 qui tourne autour d ! un axe 3 dans le sens trigonometrique a l'aide, 
par exemple, d'un moteur 14. 

La roue 2 est pourvue d'une pluralite de raandrins tels que 5 
35 et 5 r , destines a porter des preformes 6, 6 ! qui sont entrainees dans 
le meme mouvement de rotation que les mandrins 5, 5' mais aussi en 
rotation sur elles-raeraes. 
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Au voisinage de la peripherie de la roue 2, sont disposes en 
arc de cercle a poste fixe, des fours a infrarouge tels que 7 qui sont 
destines a conditionner therraiquement les preformes. 

Les preformes arrivent sur la roue 2 au raoyen d'un distribu- 
05 teur 8 amenage pour distribuer les preformes sur deux guides 9 en 
sortie desquels est prevu un aliraentateur en etoile 10. 

De la sorte, on coraprend que les preformes telles que 6, 6', 
provenant du distributeur 8 arrivent sur la roue 2 et defilent en 
tournant devant les fours tels que 7. 
10 Toutefois, il est clair que l'appareil de rechauffage pourrait 

avoir une autre forme, corame deja dit, et presenter notamment la forme 
d'un IL 

Corame le raontrent bien les dessins, le dispositif de transfert 
II, se presente sous la forme d ! une pluralite de bras tels que 11, 

15 disposes selon les rayons d ! une roue coaxiale a Tare de cercle sur 
lequel sont amenagees les postes de moulage la-lf. Les extreraites des 
bras 11 sont equipees de moyens ll 1 porte-pref ormes. 

On remarquera des a present que le norabre de bras 11 est ici 
le double (soit douze) du norabre de postes de raoulage, mais il pour- 

20 rait s'agir d'un autre multiple. Ici encore, si le mode de realisation 
represents coraporte des bras, il pourrait bien sur s ! agir d ! un disposi- 
tif en forme d 1 etoile ou autrement, les moyens 11 ? etant disposes sur 
un cercle. 

Le dispositif de transfert II est entraine en sens inverse et 
25 en synchronisrae avec la roue 2 de l r appareil de rechauffage, autour 
d'un axe 12, au raoyen, par exemple, d'une courroie crantee 13 et d'un 
systeme d'engrenages 13 1 (figure 1) actionnes par l'axe 3 de la roue 
2, ledit axe etant entraine en rotation, comme deja dit, par le moteur 
14. 

30 Des cames de commandes scheraatisees en 15 sont entrainees en 

rotation inverse des bras 11 du dispositif de transfert II et done 
dans le raeme sens que la roue 2 de l'appareil I, par exemple par la 
courroie 15' (figure 1). 

Les cames 15 sont destinees a commander les diverses opera- 
35 tions des postes de raoulage la-lf. 

Chaque poste la-lf comporte en effet: 

- un raoule 16 et son porte-moule, raunis de moyens de verrouil- 
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- line pince 17 (figure 2) de transfert simultane des bouteil- 
les et preforraes, 

- un verin de soufflage et pre-souf f lage 18 (figure 1), 
05 - un fond araovible 19, 

- des plaques de support 20, 

- des guides d 1 evacuation 21 des bouteilles finies 22, 

- des moyens 23 de reception des preforraes, 

Etant donne que les postes de raoulage sont fixes, on comprend 
10 que 1' alimentation en air des verins, le pre-souf f lage et le souffla- 
ge, 1 1 alimentation en eau pour le ref roidisseraent , sont avantageuse- 
ment simplifies, d'ou une fabrication plus simple et moins onereuse. 

Les caraes 15 permettent ainsi de declencher en continu et en 
synchronisme les diverses fonctions de chaque poste de moulage et 
15 notamraent: 

- louver ture et la ferraeture des raoules 16 et des pinces 17, 

- l'entrainement des raouveraents de va-et-vient desdites pin- 
ces, 

- le verrouillage et le deverrouillage des moyens 16 ! des 
20 raoules 16, 

- 1 1 entraineraent en va-et-vient vertical du fond amovible 19, 

- la coramande du verin 18 de pre-souf f lage pour l'etireraent 
des preforraes et de soufflage de celles-ci. 

Le cycle de f onctionnement est raaintenant simple a comprendre. 
25 Les preforraes 6, 6 f , . sont transferees du distributeur 8 

vers la roue 2, via 9 et 10, et grace aux raandrins 5, 5\ ... 

Ensuite, les preformes sont transferees de la roue 2 par le 
dispositif de transfert II muni des bras 11, vers l f ensemble III des 
raoules . 

30 Pour ce faire, le moyen 11 1 de chaque bras 11 ayant saisi une 

preforme viendra la positionner dans le moyen de reception 23 du poste 
de raoulage correspondant . 

Ensuite, les pinces 17 permettent de transferer les preformes 
dans les moules 16, tout en evacuant les produits finis 22 sur les 
guides d 'evacuation 21 en aval desquels peut bien sur etre prevu un 
convoyeur ou transporteur pneuraatique vers d f autres postes de stockage 
et/ou de traiteraent compleraentaire . 
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On coraprend que les bras 11 alimentent les raoyens de reception 
23 tous a la fois, c 1 est-a-dire lorsque chaque poste la-lf se trouve 
en regard d f un bras charge d'une preforme, tandis que les operations 
de raoulage s'effectuent successiveraent d'un poste a l 1 autre (voir 

05 figure 2), grace a la rotation inverse des cames 15. 

De cette fagon, la preforme ayant parcouru la plus grande 
distance entre la roue 2 et son poste de moulage sera traitee en 
premier, assurant ainsi pour les preforraes, des temps de stabilisation 
et de conditionneraent thermique sensiblement equivalents. 

10 II est clair que selon 1 ! invention, on elimine les masses 

importantes en mouvement de rotation, ce qui evite une mecanique 
elaboree, lourde et onereuse, avec en outre des boites a eau et a air 
rotatives. 

L 1 invention permet aussi de reduire sensiblement le "temps 
15 raort' 1 sur chaque cycle durant lequel le raoule reste en position d'ou- 
verture, d'ou une amelioration du rendement. 

De nombreuses variantes peuvent evideraraent etre iraaginees sans 
sortir du cadre de 1 'invention. En particulier, comme deja dit, chaque 
poste de moulage peut etre prevu pour plusieurs preformes a la fois, 
20 necessitant, par exemple, un chargeraent en plusieurs fois par rotation 
du dispositif de transfert II qui presentera autant de fois des bras 
charges d l une preforme devant chaque poste de moulage qu ! il y a d ! em- 
preintes pour chacun desdits postes avant que ne coramencent pour 
chaque cycle les operations de raoulage proprement dit. 

25 



30 



35 
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REVENDICATIONS 

1) Machine de frabrication de corps creux par soufflage a 
partir de preforraes thermoplastiques (6,6 T ) et comportant au moins un 

05 appareil de rechauffage (I) des pref ormes, et un ensemble (III) de 
postes de raoulage (la, If) disposes de maniere fixe en arc de cercle, 
caracterisee en ce que les postes de raoulage coraportent chacun un 
raoyen d'ejection des produits finis, tandis qu ! un dispositif rotatif 
de transfert (II) est prevu entre ledit appareil de rechauffage (I) et 

10 lesdits postes de moulage (la, If) pour le transfert des preforraes 
rechauf f ees. 

2) Machine selon la revendication 1, caracterisee en ce que le 
dispositif de transfert (II) entre 1 'appareil de rechauffage (I) et 
les postes de raoulage (III) se presente sous la forme d'une roue 

15 coaxiale a l'arc de cercle sur lequel sont disposes les postes de 
moulage (III), ladite roue etant pourvue de moyens (11 f ) porte-pref or- 
raes reguliereraent repartis sur un cercle pour prendre chacun une 
preforrae rechauffee et pour la deposer dans un raoyen de reception (23) 
d f un poste de raoulage (la-lf). 

20 3) Machine selon la revendication 2, caracterisee en ce que 

les moyens (11 ! ) porte-pref orraes sont araenages aux extremites de bras 
(11) disposes radialeraent. 

4) Machine selon l'une des revendications 2 et 3, caracterisee 
en ce que le dispositif de transfert (II) coraporte un nombre de moyens 

25 (11 T ) porte-preforraes egal a un multiple du nombre de postes de raoula- 
ge (la-lf). 

5) Machine selon l'une des revendications 2 a 4, caracterisee 
en ce que le dispositif de transfert (II) est araenage pour prendre 
chaque preforrae (6,6 ? ) une par une dans l'appareil de rechauffage (I), 

30 tandis qu f il les transfere toutes a la fois dans les moyens (23) de 
reception des postes de moulage (III) au moment ou chaque poste de 
raoulage (la-lf) se trouve devant un moyen (ll 1 ) porte-pref ormes du 
dispositif de transfert charge d f une preforrae, les operations de 
moulage et d 'ejection s'effectuant pendant la rotation et la raise en 

35 place d'un nouvel ensemble de raoyens porte-pref ormes du dispositif de 
transfert charges de preforraes. 

6) Machine selon l'une des revendications 1 a 5, caracterisee 
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en ce que les commandes en continu et en synchronisme des postes de 
moulage sont effectuees au raoins en partie par des cames (15) entrai- 
nees en rotation inverse par rapport au sens de rotation du dispositif 
de transfert (II) de telle sorte que les preforraes sont travaillees 
05 dans l ! ordre decroissant par rapport a la longueur du chemin parcouru 
entre l ! appareil de rechauffage (I) et le poste de moulage (la-lf) 
correspondant, pour assurer des durees de stabilisation et de traite- 
raent thermique sensibleraent egales pour chaque preforme. 

7) Machine selon l T une des revendications 1 a 6, caracterisee 
10 en ce que chaque poste de moulage (la-lf) coraporte plusieurs eraprein- 

tes pour plusieurs preformes, le dispositif rotatif de transfert II 
etant prevu pour effectuer le transfert des preforraes vers tous les 
postes de moulage (la-lf) munis a cet effet de raoyens (23) de recep- 
tion, mais en autant de fois qu'il y a d 1 erapreintes dans les postes de 
15 moulage, par rotation dudit dispositif de transfert II. 

8) Machine selon l ! une des revendications 2 a 7, dont l'appa- 
reil de rechauffage (I) des preformes est du type a defilement rota- 
tif, sous la forme d'une roue sur laquelle sont disposees les prefor- 
mes a rechauffer et a distribuer, caracterisee en ce que ledit appa- 

20 reil de rechauffage sous forme d'une roue est positionne de raaniere 
telle que les preformes decrivent un cercle sensiblement tangent a 
celui decrit par les moyens (11') porte-pref orraes du dispositif de 
tranfert (II) et tournent en sens inverse de ce dernier. 
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